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(57) 1.  Спосіб з'єднання сталевої деталі зі стерж-
нем з армованого волокнами пластика, згідно з
яким стержень вставляють у сталеву деталь, на
внутрішній поверхні якої виконують виступи для
центрування стержня та кільцеві проточки, і утво-
рений між ними зазор заповнють клеєм, який від-
різняється тим, що на дні гнізда сталевої деталі
виконують конусну поверхню, до котрої приклею-
ють кінець стержня, який виконують з ропушеними,
просоченими клеєм, волокнами.
2.  Спосіб з'єднання по п.  1,  який відрізняється
тим, що на дні гнізда сталевої деталі виконують
отвори з направляючими, в яких розміщують роз-
пушені, просочені клеєм, волокна кінця стержня.
Винахід стосується машинобудування і може
бути використаний для з'єднання деталей склею-
ванням, наприклад, з'єднання сталевої головки по-
лімерної глибиннонасосної штанги зі стержнем з
армованого волокнами пластика.
Відоме клейове з'єднання, яке складається з
двох елементів, один з яких встановлений в пазу
іншого з зазором, заповненим клеєм (А.с. СРСР
№ 569766, кл. F16B11/00, 23.01.1976).
Однак таке з'єднання недостатньо надійне в
умовах, коли воно сприймає циклічні наванта-
ження.
Відоме також конус/конус з'єднання труб, яке
складається з гладкого конусного ніпеля, встанов-
леного у раструб з внутрішньою гладкою конусною
поверхнею, а зазор між ними, який контролюється,
заповнений клейко зв'язуючою масою (Композит-
каталог нефтегазового оборудования и услуг. Ука-
затель фирм / Фибергласовые насосно-компрес-
сорные трубы фирмы Ameron / Предметный ука-
затель компании. Gulf Publishing Company, т. 1,
1993, с. 108).
Таке з'єднання є теж недостатньо надійним
при дії постійних циклічних навантажень розтягу та
згину, які мають місце при експлуатації труб.
Найбільш близьким до пропонованого є спосіб
з'єднання сталевої головки полімерної глибинно-
насосної штанги зі стержнем, виготовленим з ар-
мованого неперервними однонаправленими (скля-
ними, вуглецевими, базальтовими, борними та ін.)
волокнами пластика. Кінець стержня, який викона-
ний суцільно, встановлений у гніздо сталевої го-
ловки, на внутрішній поверхні якої є три розміще-
них по колу виступи для центрування стержня. На
ділянці між двома вказаними місцями центрування
внутрішня поверхня гнізда має три кільцеві про-
точки, утворені парами направлених один до одно-
го конічних поверхонь. Порожнина, яка утворюєть-
ся між внутрішньою поверхнею гнізда та поверх-
нею пластикового стержня, заповнена клеем (Пат.
США № 4919560, кл. F16B11/00, 28.04.1989).
Однак з'єднання, отримане таким способом,
недостатньо надійне, коли воно сприймає циклічні
навантаження із значним коефіцієнтом асиметрії.
Оскільки стержень має волокнисту структуру, то
більша частина навантаження передається тільки
на верхній шар волокон стержня. Часто руйнуван-
ня такого з'єднання відбувається або по поверхнях
адгезії, або з частковим вириванням поверхневих
волокон.
В умовах глибинної експлуатації насосних
штанг з'єднання сталевої головки та полімерного
стержня сприймає постійно змінні (згинаючі та роз-
тягуючі), ударні, вібраційні навантаження при дії
тепла, які зростають, наприклад, із збільшенням
глибини спуску штанг. Крім цього, діють періодичні
скручуючі напруження згвинчування-розгвинчуван-
ня колон насосних штанг при спуско-підіймальних
операціях, а особливо при необхідності їх провер-
тання у свердловині.
В основу винаходу поставлено задачу створи-
ти такий спосіб з'єднання сталевої деталі зі стерж-
нем з армованого волокнами пластика шляхом за-
діяння у з'єднанні волокон внутрішнього перерізу
стержня і цим забезпечити передачу навантажен-
ня на них, що покращить в цілому роботу з'єднан-
ня на витривалість.















У відомому способі з'єднання, в якому один з
елементів суцільний і встановлюється у гніздо ін-
шого з зазором, заповненим клеєм, на внутрішній
поверхні гнізда другого елемента виконані три ви-
ступи для центрування першого елемента в дру-
гому та три кільцеві проточки, утворені парами на-
правлених один до одного конічних поверхонь,
згідно з винаходом, один елемент з розпушеними,
просоченими клеєм, волокнами на кінці, встанов-
люється у гніздо другого елемента, на внутрішній
поверхні якого виконано тільки два виступи для
центрування і дві кільцеві проточки, утворені па-
рами направлених один до одного конічних повер-
хонь, а на дні гнізда є конусна поверхня або на від-
торцьованій поверхні дна виконані отвори з на-
правляючими.
Розпушені з внутрішньої частини перерізу во-
локна кінця стержня, зчеплюються за допомогою
клею з конусною поверхнею на дні другого еле-
менту або розділяються на пучки і розміщаються в
отворах на дні гнізда, причому чим менший діа-
метр отворів і чим більша їх кількість, тим більше
волокон зчеплюються з поверхнею другого еле-
менту. Отже, навантаження передаватиметься і на
більшість внутрішніх волокон стержня. Таке вико-
нання з'єднання надійніше при дії напружень скру-
чування, що передаються на більшість волокон пе-
рерізу стержня, які працюють на зріз (крім невели-
кої ділянки в центральній частині перерізу, де ви-
никають напруження кручення).
На фіг. 1 зображений кінець пластикового
стержня із розпушеними, просоченими клеєм во-
локнами.  На фіг.  2  -  спосіб з'єднання з місцевим
перерізом сталевої головки з конусною поверхнею
на дні гнізда;  на фіг.  3  -  спосіб з'єднання з місце-
вим перерізом сталевої головки з отворами на дні
гнізда; на фіг. 4 - переріз А-А на фіг. 3.
З'єднання містить елемент 1 - сталеву головку
штанги з гніздом 2,  в якому встановлений еле-
мент 3 - пластиковий стержень з розпушеними,
просоченими клеєм волокнами 4. На внутрішній
поверхні гнізда 2 виконані два виступи 5 для цент-
рування стержня 3 у гнізді 2 та дві кільцеві проточ-
ки 6, утворені парами направлених один до одного
конічних поверхонь А та Б. Зазор В між внутріш-
ньою поверхнею гнізда елемента 1 та зовнішньою
поверхнею елемента 3 заповнений клеєм. На дні
гнізда елемента 1 (фіг. 2) утворена конусна повер-
хня 7 з кутом при вершині або на дні відторцьова-
ної поверхні гнізда елемента 1 (фіг. 3) виконані от-
вори 8, кожен отвір має направляючий потай 9.
Процес з'єднання здійснюється таким чином.
На поверхні, що склеюються, накоситься клей.
Забезпечують хороше просочення клеєм розпу-
шених волокон стержня. Далі стержень повільно
встановлюють у гніздо сталевої головки до упору і
фіксують. За допомогою направляючих розпушені
волокна заходять у отвори на дні головки. Прово-
дять затвердження клею.
Такий спосіб з'єднання забезпечує міцне і на-
дійне кріплення стержня до сталевої головки за
рахунок виконання розпушеного кінця стержня,
внутрішні волокна якого зчеплюються з конусною
поверхнею другого елемента або розміщаються в








ДП "Український інститут промислової власності" (Укрпатент)
Україна, 01133, Київ-133, бульв. Лесі Українки, 26
(044) 295-81-42, 295-61-97
__________________________________________________________
Підписано до друку ________ 2002 р.    Формат 60х84 1/8.
Обсяг ______ обл.-вид. арк.   Тираж 35 прим.    Зам._______
____________________________________________________________
УкрІНТЕІ, 03680, Київ-39 МСП, вул. Горького, 180.
(044) 268-25-22
___________________________________________________________
